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Schichtverbund fur Sicherheitselement 



Die Erfindung betriff t ein mehxschichtiges Sicherheitselement, einen Schicht- 
verbtuid zur weiteren Herstellung zu einem solchen Sicherheitselement, ein 
5 Verfahren zur Herstellung des Schichtverbunds und des Sicherheitselements 
sowie einen mit dem Sicherheitselement ausgestatteten Gegenstand, insbe- 
sondere Wertdokument, wie Banknoten und dergleichen. 

Sicherheitselemente im Sinne der Erfindung sind beispielsweise Sicherheits- 
10 f aden und -streif en fur Banknoten und fur andere Wertdokumente, Aufreifi- 
f aden fiir Verpackungen, Etiketten und Anhanger, die sich fur die Erken- 
nung der Echtheit eines mit ihnen verbundenen Gegenstands, insbesondere 
Wertdokuments, eignen. Wertdokumente im Sinne der Erfindung konnen 
Banknoten, Ausweiskarten, Schecks, Passe, Fahrkarten, Eintrittskarten und 
15 dergleichen sein. Die Erfindung eignet sich aber auch zur Sicherung beliebi- 
ger anderer Wertgegenstande und deren Verpackungen, wie z.B. Bucher, 
CDs und dergleichen. 

Mehrschichtige Sicherheitselemente finden in Form von Sicherheitsf aden in 
20 Banknoten breite Verwendung. Sie umfassen zumindest ein - in der Regel 
als transparente Kunststofffolie ausgebildetes - Tragersubstrat, auf welchem 
weitere Schichten auf gebracht sind. Diese weiteren Schichten werden iiber- 
wiegend auf gedruckt und insbesondere im Falle metallischer Schichten auch 
aufgedampft, konnen aber beispielsweise auch gesputtert oder gespriiht 
25 sein. 

Nicht immer sind alle Schichten vollflachig auf gebracht. Sie konnen neben- 
einander und/ oder xibereinander angeordnet sein. Sie konnen Zeichen oder 
Muster bilden oder von vornherein oder durch nachf olgenden teilweisen 
30 Materialabtrag Aussparungen aufweisen, urn beispielsweise eine Negativ- 
schrift zu bilden, die bei Betrachtung im Auflicht kaum sichtbar ist, bei Be- 
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trachtung im Durchlicht aber wegen der Transparenz des Tragersubstrats 
einen deutlich sichtbaren Kontrast erzetigt. Dartiber hinaus konnen die 
Schichten auch optisch variable Effekte aufweisen und zu diesem Zweck ins- 
besondere Beugungsstnikturen in Form von Gittermustern oder Hologram- 
5 men etc. aufweisen. Die Schichten konnen auch maschinenlesbare Sicher- 
heitsmerkmale besitzen, wie z.B. elektrische Leitfahigkeit im Falle von kon- 
tinuierlichen metallischen Beschichtungen oder im Falle von mit elektrisch 
leitfahigen Partikeln dotieiten Druckschichten. Zusatzlich oder alternativ 
konnen magnetische Bigenschaften tmd/oder liimineszierende Eigenschaf- 
10 ten vorhanden sein, insbesondere werden im nicht sichtbaren Bereich lumi- 
neszierende Stoffe haufig verwendet. Die maschinenlesbaren Sicherheiis- 
merkmale koxmen auch lokal begrenzt als maschinenlesbarer Code, bei- 
spielsweise als Balkencode, ausgebildet sein. 

15 Ein grundsatzliches Anliegen bei der Herstellung solcher mehrschichtiger 
Sicherheitselemente besteht darin, ein seitenunabhangiges Erscheinungsbild 
zu erzielen, damit bei ihrer Anbringung an oder Einbethmg in die damit zu 
sichemden Gegenstande keine besonderen Mafinahmen fur ihre seitenrichti- 
ge Applikation erf orderlich werden. Diese Problematik stellt sich in beson- 

20 derem Mafie bei der Einbringung von Sicherheitsf aden als so genannte Fen- 
sterfaden in Wertpapiere, insbesondere Banknoten, da diese Faden und 
Streif en zum Verdrehen neigen. 

Im Falle eines einf achen metallisierten Sicherheitsf adens mit verborgener 
25 Maghetschicht ist ein seitenunabhangiges Erscheinungsbild ohne weiteres zu 
erreichen, indem beispielsweise ein Tragersubstrat zunachst mit der Magnet- 
schicht bedruckt und anschliefiend beidseitig vollflachig metallisiert wird. In 
diesem Zusammenhang ist es auch bekannt, eine Folie zimachst zu metalli- 
sieren, die Magnetschicht auf die Metallschicht aufzubringen, die Folie dann 



zu zerschneiden, tibereinander zu legen und in einer Rollenkaschieranlage 
so zu verkleben, dass ein fadenformige* Fqlienverbund mit zwei aufien lie- 
genden Folien, zwei innen liegenden Metallschichten und einer zentralen, 
zwischen den Metallschichten liegenden, doppelten Magnetschicht entsteht 
5 (EP 0 374 763 A2). Durch die beiden aufieren Folien werden die Beschichtun- 
gen vor aufieren Eirifltissen geschiitzt. Dariiber hinaus verhindert der abso- 
lut symmetrische Schichtaufbau des Folienverbunds eine zur Girlandenbil- 
dting fiihrende Rollneigung des hergestellten Fadens. 

10 Dieses Kaschierverfahren eignet sich jedoch nicht fiir komplexe Schichtauf- 
bauten, bei denen unterschiedliche Schichten lokal begrenzt an unterschied- 
lichen, exakt zueinander angeordneten Stellen vorliegen. Denn das Zer- 
schneiden und Ubereinanderlegen der einzelnen Verbundf olien fiihrt un- 
weigerlich dazu, dass die unterschiedlichen, lokal begrenzten Schichten im 

15 endgiiltigen Schichtverbund nicht exakt gleichmafiig zueinander angeordnet 
sein werden.. 

Komplexe Schichtstrukturen werden daher auf einem einzigen Tragermate- 
rial aufgebaut Beispielsweise sind in der WO 92/11142 mehrere Varianten 
20 eines Sicherheitsf adens mit verborgener Magnetschicht oder verborgenem 
Magnetcode und integrierter Negativschrift beschrieben. 

Im einf achsten Fall wird die Negativschrift identisch in der Magnetschicht 
und in zwei die Magnetschicht verdeckenden Metallschichten erzeugt. Dazu 
25 wird auf einer transparenten Kunststofff olie in iiblicher Weise zunachst eine 
aktivierbare Druckf arbe im Bereich der spateren Negativschrift auf gebracht. 
Dann wird eine erste Metallschicht auf gedampft und eine Magnetschicht 
vollflachig dariiber gedruckt, die schliefilich mit einer zweiten auf gedampf- 
ten Metallschicht abgedeckt wird. Durch nachf olgendes Aktivieren der 
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Druckfarbe entstehen kongruente Aussparungen in den drei tiber der Druck- 
f arbe liegenden Schichten. Die innere Metallbeschichtung gewahrleistet, dass 
der Sicherheitsf aden auf grund der Transparenz der Tragerf olie seitenunab- 
hangig das gleiche aufiere Erscheinungsbild aufweist. 

5 

Bei komplexen Schichtaufbauten, bei denen die Negativschrift nicht kongru- 
ent in alien Schichten erzeugt wird, ist es jedoch schwierig, ein exakt gleiches 
aufieres Erscheinungsbild von beiden Betrachtungsseiten zu erzielen. 

10 Im Falle solcher komplexen Schichtaufbauten wird daher mindestens eine, 
gegebenenfaUs auch beide metallischen Schichten in den gewiinschten Berei- 
chen registerhaltig aufgedruckt (WO 92/11142). Problematisch ist dabei, 
dass metallisch wirkende Druckfarben, z.B. Supersilber, weniger brillant 
sind als auf gedampfte Metallschichten und Supersilber auch keine gute elek- 

15 trische Leitf ahigkeit aufweist Ftir den Fall, dass eine der beiden metallischen 
Schichten gedruckt und die andere eine echte, z.B. auf gedampfte Metall- 
schicht ist, ergibt sich somit kein exakt seitenunabhangiges Erscheinungs- 
bild. Ftir den anderen Fall, dass beide metallisch wirkenden Schichten ge- 
druckt sind, ist das optische Erscheinxmgsbild zwar seitenunabhangig iden- 

20 tisch, insgesamt aber nicht so brillant, wie man es sich wtinschen wiirde, und 
auch nicht elektrisch leitf ahig. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindxmg ist es daher, ein mehrschichtiges Si- 
cherheitselement zur Verftigung zu stellen, welches mit einem komplexen 
25 Schichtaufbau bei seitenunabhangigem Erscheinxmgsbild in einf acher Weise 
herstellbar ist. Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es gleichermafien, 
einen Schichtverbimd zur weiteren Herstellung eines solchen Sicherheits- 
elements und entsprechende Herstelltmgsverf ahren sowie einen mit dem 
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Sicherheitselement ausgestatteten Gegenstand, insbesondere Wertdokument, 
zur Verfiigung zu stellen. 

Diese Auf gabe wird erfindtmgsgemalS mit den Merkmalen der nebengeord- 
5 neten Anspriiche gelost. In davon abhangigen Anspriichen sind vorteilhafte 
Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung angegeben. 

Demnach wird auf einer ersten Tragerfolie wenigstens ein Sicherheitsmerk- 
mal erzeugt, und auf einer davon verschiedenen zweiten Tragerfolie eben- 

10 falls wenigstens ein Sicherheitsmerkmal erzeugt Die beiden Folien werden 
nun zu einem Schichtverbund laminiert. Urn sicherzustellen, dass die beiden 
Sicherheitsmerkmale eine vorbestirnmte, gleichmafiig angeordnete Position 
zueinander einnehmen, ist vorgesehen, dass die Tragerf olien jeweils in Foli- 
enlangsrichtung Registermarken besitzen, anhand derer das registergenaue 

15 Verbinden der beiden Folien gesteuert wird. Zu diesem Zweck wird eine 
erste der beiden Tragerf olien unter einer vorgegebenen, vorzugsweise kon- 
stanten Zugspannung gehalten, und die zweite Tragerfolie wird in Folien- 
langsrichtung anhand ihrer Registermarken registergenau zu den Register- 
marken der ersten Folie gesteuert. Aus dem Schichtverbtind konnen an- 

20 schliefiend Sicherheitselemente in der gewiinschten Form herausgetrennt 

werden, beispielsweise als Etiketten, oder der Schichtverbund kann in Faden 
oder Streifen auf geteilt und atif so genannten Endlosrollen auf gewickelt 
werden. 

25 Bei den Sicherheitsmerkmalen kann es sich urn beliebige maschinenlesbare 
Merkinale, wie elektrisch leitf ahige, magnetische, lumineszierende, insbe- 
sondere im nicht sichtbaren Spektralbereich iumineszierende Sicherheits- 
merkmale handeln. Aber auch beliebige andere Sicherheitsmerkmale, wie 
eine Negativschrift oder ein Auf druck sind moglich. 
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Der mit der Erfindung erzielte Vorteil ist darin zu sehen, dass die Erzeugung 
der jeweiligen Sicherheitsmerkmale unabhangig von ihrer Gestalt und An- 
ordnung im endgultigen Schichtaufbau unter den fur das Sicherheitsmerk- 
mal optimalen Verf ahrensbedingungen her gestellt werden kann. Ihre Her- 
5 stellung ist zu keinem Zeitpunkt abhangig von der Gestalt, Lage oder Her- 
stellungsweise anderer Sicherheitsmerkmale desselben Schichtverbunds. 
Soweit es prqblemlos moglich ist, konnen selbstverstandlich auch unter- 
schiedliche Sicherheitsmerkmale auf einer gemeinsamen Tragerfolie erzeugt 
werden. Andererseits ist es auch nicht ausgeschlossen, dass der Schichtver- 

10 bund mehr als zwei Folien umfasst, wenn sich beispielsweise die Herstellung 
von drei unterschiedlichen Sicherheitsmerkmalen ansonsten nicht ohne wei- 
teres kombinieren lasst. Hierbei kann es sich beispielsweise urn ein Sicher- 
heitselement handeln, das zwei unterschiedlich f arbige Metalle aufweist, die 
in einem bestimmten Muster angeordnet sind. Jedes der Metalle wird auf 

15 eine Tragerfolie aufgedampft und dtirch Atz- oder Waschverf ahren entspre- ^ 
chend strukturiert. AnschliejSend werden die Tragerfolie nach dem erfin- 
dungsgemafien Verf ahren laminiert. Vorzugsweise kommen hierbei die Me- 
tallschichten innen zu liegen, so dass sie durch die Tragerfolien geschutzt 
werden, 

20 

Die Erfindung kann aber auch sehr vorteilhaft bei der Herstellung von Si- 
cherheitselementen angewendet werden, die innen liegende, ausschliefilich 
der maschinellen Priifung zugSngliche Sicherheitsmerkmale aufweisen, die 
auf grund ihrer Eigenfarbe oder sonstiger Eigenschaften das optische Er- 
25 scheinungsbild des Sicherheitselements storen und daher durch zusatzliche 
Schichten abgedeckt werden mtissen. Mit Hilfe der Erfindung kann die Ab- 
decktmg registerhaltig und nur in den benotigten Bereichen erfolgen. 
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Schliefilich eignet sich die Erfindting auch in vorteilhafter Weise fiir die Her- 
stellung von Sicherheitselementen, die sich aus zwei Tragerfolien zusam- 
mensetzen und Sicherheitsmerkmale aufweisen, die deckungsgleich ange- 
ordnet werden miissen. Dies ist beispielsweise bei einem Sicherheitselement 
5 der Fall, das auf beiden Seiten eine unterschiedliche Beugungsstruktux auf- 
weist, deren Reflexionsschichten, insbesondere Metallschichten eine dek- 
kungsgleiche Negativschrift aufweisen. 

Die Steuerung der zweiten Tragerfolie in Folienlangsrichtung relativ zu der 
10 unter Zugspannung stehenden ersten Tragerfolie erfolgt vorzugsweise 

durch Dehnung der zweiten Tragerfolie in Folienlangsrichtung. Bei Verwen- 
dung zweier gleich langer Tragerfolien stellt sich jedoch das Problem der 
Anpassung bei Abweichungen der Registerhaltigkeit entgegen der Folien- 
langsrichtung. Aus diesem Grunde sehen zwei bevorzugte Ausfuhrungs- 
15 formen der Erfindung vor, dass entweder die durch Dehntutg zu steuernde 
zweite Tragerfolie kiirzer ist als die erste, unter Zugspannung stehende Tra- 
gerfolie oder dass die beiden Tragerfolien zwar grundsatzlich die gleiche 
Lange besitzen, die unter standiger Zugspannung stehende erste Tragerfolie 
aber standig ztmiindest geringfugig gedehnt wird. Die letztgenannte Varian- 
20 te besitzt den Vorteil, dass beide Tragerfolien im Normalf all mit etwa der- 
selben Zugspannung belastet und gedehnt werden, wobei die Zugspannung 
auf die dehnungsgesteuerte zweite Tragerfolie je nach Abweichungsrichtung 
der Registerhaltigkeit reduziert oder erhoht wird. 

25 Als dritte Ausfiihrungsform kann auch entweder die erste oder die zweite 
Tragerfolie durch Dehnung gesteuert werden, je nachdem welche Folie der 
anderen vorauseilt. 
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Das Dehnen der Tragerfolien wird vorzugsweise durch gesteuertes Bremsen 
der Rolle, von der die Tragerfolie abgezogen wird, und bei im Ubrigen 
gleich bleibender Abzugsgesdhwindigkeit erreicht. Die dadurch in der Tra- 
gerfolie hervorgeruf ene erhShte Zugspannung fOhrt zu einer kontrollierten 
5 Dehnung des Tragerfolienmaterials. 

Das passgenatie Laminieren der beiden Tragerfolien in Querrichtung stellt 
ein geringeres Problem dar, ist aber vor allem bei breiten Tragerfolien nicht 
unberiicksichtigt zu lassen, da diese aufgrund der Langsdehnung eine nicht 
10 unerhebliche Reduzierung ihrer Querabmesstingen erfahren. Zum Ausgleich 
dieser Dimeiisionsschwanktingen ist eine Breitstreckwalze vorgesehen, die 
vorzugsweise ebenf alls anhand der Registermarken in den beiden Tragerfo- 
lien gesteuert wird. 

15 Die Registermarken werden vorzugsweise mittels Lichtleitern oder CCD- 
Kameras beriikrungslos gelesen, entweder im Auflicht oder im Durchlicht. 
Als Registermarken konnen auch die Sicherheitsmerkmale selbst dienen. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand der begleitenden Zeichnungen bei- 
20 spielhaft erlautert. Darin zeigen: 

r 

Figur 1 eine Doppelbandkaschiervorrichtung und 

Figuren 2-8 verschiedene Ausfiihrungsf ormen eines Zwei-Folien- 
25 Schichtverbunds. 

Figur 1 zeigt eine Doppelbandkaschiervorrichtimg. Eine erste Tragerfolie 1 
und eine zweite Tragerfolie 2 werden von Vorratsrollen 3, 4 abgezogen, in 
einer Doppelbandpresse 5 miteinander laminiert und anschliefiend als Foli- 
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enverbuhd 6 auf einer weiteren Vorratsrolle 7 zur Zwischenlagerung vor der 
weiteren Verarbeitung auf gewickelt Dazu wird auf die erste Tragerf olie 1 in 
einer Kleberstation 8 ein strahlungshartender, txansparenter Kleber aufge- 
tragen, der nach Zusammenftihren der beiden Tragerf olienl, 2 in der Dop- 
5 pelbandpresse 5 mittels der Strahlungsquelle 9 strahlungsgehartet wird. An- 
stelle eines strahlungshartenden Klebers konnen auch andere Kleber ver- 
wendet werden, beispielsweise warm aushartende Kleber, wozu die Dop- 
pelbandpresse 5 vorzugsweise beheizt ist. 

10 Die Abzugsgeschwindigkeit der Tragerfolien 1 und 2 von den Vorratsrollen 
3 und 4 wird zunachst durch die Transportgeschwindiglceit der Doppel- 
bandpresse 5 bestimmt. Gemafi einer ersten Ausfuhrungsf orm wird die Vor- 
* ratsrolle 3 der ersten Tragerf olie 1 so gesteuert, d.h. gebremst oder angetrie- 
ben, dass sie unter einer definierten Zugspannxing steht Diese Zugspannung 

15 sollte wahrend des gesamten Prozesses konstant sein. Auf grund des enor- 
men Gewichts solcher Vorratsrollen zu Beginn des Abwickelprozesses und 
des wahrend des Abwickelprozesses standig abnehmenden Gewichts kann 
es vorkommen, dass die Vorratsrolle 3 zunachst angetrieben und im weite- 
ren Verlauf des Abwickelprozesses gegebenenf alls gebremst wird. Auch die 

20 zweite TrSgerf olie 2 steht in ahnlicher Weise unter Zugspannung. 

•Urn nun zu gewahrleisten, dass die auf der ersten Tragerf olie 1 auf gebrach- 
ten Sicherheitsmerkmale mit den auf der zweiten Tragerfolie 2 aufgebrach- 
ten Sicherheitsmerkmalen registergenau zusammengefxihrt werden, ist jede 
25 Tragerfolie 1, 2 mit Registermarken ausgestattet, welche mittels Register- 

markendetektoren 10 erfasst werden. Wird durch Auswertung der erf assten 
Registermarkenpositionen ermittelt, dass die Registermarken der ersten Tra- 
gerfolie 1 relativ zu den Registermarken der zweiten Tragerfolie 2 nicht 
mehr innerhalb eines noch akzeptablen Toleranzbereichs liegen, so wird er- 
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findungsgemafi eine der beiden Tragerfolien 1, 2 gedehnt. Dazu bieten sich 
die drei f olgenden Varianten an: 

Beide Tragerfolien 1, 2 stehen normalerweise unter derselben Zugspan- 
5 nung, unter welcher sich die Tragerfolien nicht dehneru Sobald mittels 

der Registermarkendetektoren 10 festgestellt wird, dass die Sicherheits- 
merkmale auf einer der beiden Tragerfolien relativ zu den Sicherheits- 
merkmalen auf der anderen der beiden Tragerfolien nachlauf en, wird 
diese andere der beiden Tragerfolien geringfugig gedehnt, bis die Si- 
10 cherheitsmerkmale der beiden Tragerfolien wieder innerhalb eines vor- 

gegebenen Toleranzbereichs zueinander positioniert sind. Das Dehnen 
erfolgt vorzugsweise durch kontrolliertes Bremsen derjenigen Vorrats- 
rolle, von der die zu dehnende Tragerfolie abgezogen wird. 

15 - Alternativ dazu kann die zweite Tragerfolie 2 ktirzer ausgebildet sein als 
die erste TrSgerf olie 1, so dass die zweite Folie 2 relativ zuir ersten Tra- 
gerfolie 1 grundsatzlich gedehnt werden muss, urn eine registergenaue 
Larrdnierung der beiden Tragerfolien zu gestatten. Der notwendige Grad 
der Dehnung wird wiederum anhand der Registermarkendetektoren 10 

20 ermittelt 

GemaS einer weiteren Alternative kann die erste Tragerfolie 1 unter ei- 
ner solchen Zugspannung abgezogen werden, dass sie sich grundsatz- 
lich urn einen vorgegebenen Prozentsatz dehnt. Im Normalfall wird 
25 dann die zweite Tragerfolie 2 mit derselben Dehnung von der Vorrats- 

rolle 4 abgezogen. Wird nun wiederum anhand der Registermarkende- 
tektoren 10 eine Abweichung von der Registerlage festgestellt, so wird 
die Vorratsrolle 4 je nach Abweichungsrichtung mehr oder weniger ge- " 
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bremst, tun die Dehnung der zweiten Tragerfolie 2 entsprechend zu ver- 
starken oder zu reduzieren. 

Die Tragerfolien 1, 2 konnen die Breite des spater daraus zu fertigenden Si- 
5 cherheitselements besitzen, beispielsweise die Breite eiites Sicherheitsf adens 
oder -streifens fiir Banknoten. Vorzugsweise besitzen sie aber ein Vielf aches 
der Breite und die daraus zu fertigenden Sicherheitselemente werden an- 
schliefiend axis dem laminierten Folienverbund herausgeteilt, indem der Fo- 
lienverbund beispielsweise in Faden oder Streif en geschnitten wird oder in- 
10 dem einzelne Sicherheitselemente axis dem Folienverbund beispielsweise 
durch Ausstanzen in Etikettenf orm herausgetrennt werden. 

Im Falle von breiten Tragerfolien bietet es sich an, die Registermarken je- 
weils an den beiden aufiersten Folienrandern zu platzieren, die dann bei der 
15 Weiterverarbeitung des Folienverbunds als Abf all anf alien werden. Alterna- 
tiv dazu konnen die axif den Tragerfolien vorliegenden Sicherheitsmerkmale 
selbst als Registermarken dienen. 

Zur beruhrungslosen Detektierung der Registermarken im Auflicht oder im 
20 Durchlicht eignen sich insbesondere Lichtleiter oder CCD-Kameras. 

Bei der in Figur 1 konkret dargestellten DoppelbancUaminiervorrichtung 
wird die erste Tragerfolie 1 unter einer konstanten Zugspannung gehalten 
und die Registerhaltigkeit durch Dehnung der zweiten Tragerfolie 2 erzielt. 
25 Da die Breite der zweiten Tragerfolie 2 je nach dem Grad ihrer Langsdeh- 
nung zu- oder abnimmt, ist eine Breitstreckwalze 11 vorgesehen, urn die 
Abweichtmgen der zweiten Folie 2 in Folienquerrichtung zu egalisieren. Ei- 
ne solche Breitstreckwalze ist bei der Verarbeitung von Folien in Faden- oder 
Streif enbreiten nicht notwendig, da die Breitenschwankung minimal ist. Im 




-12- 



Falle breiter Folien rnit einer Vielzahl nebeneinander angeordneter Sicher- 
heitselemente addieren sich diese minimalen Breitenschwankungen jedoch 
zu einem nicht mehr zu vernachlassigenden Wert, der sich in seinem vollen 
Axismafi auf die jeweils aufiersten Sicherheitselemente auswirkt, so dass 
5 zwar die Sicherheitselemente in der Mitte der beiden Tragerfolien register- 
genau laminiert wiirden, im Randbereich der Tragerfolien ergSbe sich aber 
eine nicht zu vernachlassigende Abweichung der Registerlage in Folienquer- 
richtung. Breitstreckwalzen, die auch im lauf enden Prozess individuell ein- 
stellbar sind, sind als so genannte Expanderbreitstreckwalzen erhaltiich. Die- 
10 se Breitstreckwalzen besitzen Scheiben, deren Neigung einstellbar ist, um 
dadurch auf die Tragerfolien wirkende ProfUbander zu spannen. Je starker 
die Neigung der Scheiben ist, desto grdfier ist die Ausbreitwirkung auf die 
Folien. Die Breitstreckwalzeneinstellung zur Dehnting der Tragerfolie in 
Querrichtung wird ebenf alls anhand der Registermarken gesteuert 

15 

Es versteht sich, dass auch mehr als zwei Tragerfolien miteinander laminiert 
werden konnen, indem die in Figur 1 dargestellte Doppelbandpressvorrich- 
ttmg durch Squivalente Binrichtungen erganzt wird, insbesondere also durch 
eine oder mehrere weitere Vorratsrollen. 

20 

Figtir 1 zeigt bereits ein konkretes Beispiel zur Herstellung eines zwei Tra- 
gerfolien umfassenden Schichtverbunds 6, bei dem die Sicherheitsmerkmale 
gleichmafiig zueinander angeordnet sind. Hergestellt wird hier ein Sicher- 
heitsf aden in Endlosf orm. Der Ausschnitt A der ersten Folie 1 umfasst eine 
25 TrMgerfoIie 100 aus transparentem Kunststoff mit einer auf gedampften, par- 
tiellen Metallschicht 101 und mit einem Balkencodes 102 aus magnetischem 
Material. Die Metallschicht 101 lasst einen zentralen Streif en 103 der Trager- 
folie 100 frei, durch den hindurch die TragerfoHe 100 transparent erscheint. 
Die Magnetbalkencode 102 bestehen aus einer Magnetpartikel enthaltenden 
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Druckfarbe und sind auf die Metallschicht 101 passgenau so aufgedruckt, 
dass sie einseitig durch die Metallschicht 101 verdeckt sind. 

Der Ausschnitt B der zweiten Tragerfolie 2 umfasst ebenf alls eine Tragerf olie 
5 200 axis transparentem Kunststoff und wiedemm eine auf gedampfte Metall- 
schicht 201. Die Metallschicht 201 weist in ublicher Weise erzeugte Ausspa- 
rungen in Form einer Negativschrift 202 auf. Die Breite der zweiten Tagerf o- 
lie 2 entspricht der Breite der ersten Tragerfolie 1. Die Negativschrift 202 ist 
in der Metallschicht 201 an derselben Stelle platziert, an der die Tragerfolie 
10 100 der ersten Folie 1 den transparenten Bereich 103 besitzt. Die zweite Tra- 
gerfolie 2 ist im Bereich der Negativschrift 202 ihrerseits transparent. Da- 
durch bleibt der Sicherheitsf aden auch nach der Laminiening der Tragerf oli- 
en 1, 2 im Bereich der Negativschrift 202 transparent. 

15 Der Ausschnitt C in Figur 2 zeigt den laminierten Schichtverbund in Auf- 
sicht und in zwei Querschnitten. Man erkennt, dass der Magnetbalkencode 
102 zwischen den beiden Metallschichten 101 und 201 verborgen liegt 
(Schnitt C2 - C2), wohingegen die Negativschrift 202 wegen des transparen- 
ten Bereichs 103 von beiden Seiten des Schichtverbunds sichtbar ist (Schnitt 

20 C1-C1). 

Das in Figur 1 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel eines Schichtverbunds 6 um- 
fasst somit Sicherheitsmerkmale, die sowohl in Langsrichtung des Schicht- 
verbunds als auch in Querrichtung des Schichtverbunds registergenau zu- 
25 einander angeordnet sind. Denn der Magnetbalkencode 102 der ersten Tra- 
gerfolie 1 liegt in Folienlangsrichtung immer exakt zwischen den Negativ- 
schriften 202 der zweiten Tragerfolie 2 und die Negativschrif ten 202 der 
zweiten Tragerfolie 2 liegen in Folienquerrichtung immer exakt iiber dem 
transparenten Bereich 103 der ersten Tragerfolie 1. 
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Die Figuren 2a und 2b zeigen ein einfaches AusfOhrungsbeispiel, bei dem die 
Registerhaltigkeit der Sicherheitsmerkmale in FoHenquerrichtung im Vor- 
dergnind steht. Die Ausfuhrungsf orm nach Figur 2 unterscheidet sich von 
der in Figur 1 dargestellten Variante lediglich dadurch, dass anstelie der atif 
5 der ersten Tragerfolie 100 ausgebildeten Magnetbalkencode 102 ein sich tiber 
die gesarnte Lange des Schichtverbunds 6 erstreckender Magnetstreifen 204 
auf die Metallschicht 201 der zweiten Tragerfolie 200 parallel zur Negativ- 
schrift 202 auf gedruckt ist. In Figur 2b ist wiederum ein Querschnitt entspre- 
chend den Querschnitten Gi - Ci und C2 - C2 der Figur 1 gezeigt, jedoch zu 

10 einem Zeitpunkt vor der Laminierung der beiden Tragerfolien, Bei der La- 
minierung der beiden Tragerf olien 100, 200 werden diese so gesteuert, dass 
die Magnetstreifen 204 verborgen zwischen den Metallschichten 101, 201 der 
Tragerfolien 100, 200 liegen, wohingegen die Negativschrift 202 aufgrund 
des transparenten Bereichs 103 von beiden Seiten des Schichtverbunds 

15 wahrnehmbar ist. 

Figur 3 zeigt eine weitere Ausfiihrungsf orm, bei der es sowohl auf die Regi- 
sterhaltigkeit in Querrichtung als auch in Langsrichtung ankommt. Darge- 
stellt ist hier lediglich eine Ansicht im Querschnitt. Die zweite Tragerfolie 2 
20 ist identisch auf gebaut wie die zweite Tragerfolie 2 gemafi Figur 2 und um- 
fasst dementsprechend eine transparente Tragerfolie 200 mit einer Metall- 
schicht 201 einschliefilich Negativschrift 202 und zwei auf die Metallschicht 

201 parallel zu der Negativschrift auf gedruckte Magnetstreifen 204. Die Tra- 
gerfolie 100 besitzt ebenfalls eine vollflachige Metallschicht 101, in die wie- 

25 derum eine Negativschrift 104 eingebracht ist. Die Negativschrift 104 der 
ersten Tragerfolie 100 ist identisch, aber spiegelbildlich zur Negativschrift 

202 der zweiten Tragerfolie 200, so dass die beiden Negativschriften 202, 104 
beim Laminieren der Folien 1, 2 kongruent tibereinander zu liegen kommen. 
Dadurch werden einerseits die Magnetstreifen 204 zwischen den Metall- 
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schichten 101, 201 im endgiiltigen FoUenverbund verborgen, andererseits ist 
die Negativschrift 104, 202 von beiden Seiten des Folienverbunds aus sicht- 
bar und lesbar. 

f 

5 Zusatzlich ist bei der Ausfuhrungsf brm gemafi Figur 3 die Metallschicht 101 
vollflachig mit einer zumindest semitransparenten, vorzugsweise vollstan- 
dig transparenten Beschichtung versehen, welche fluoreszierende Partikel 
enthalt. Diese Beschichtung 105 k6nnte auch iiber der Metallschicht 201 der 
anderen Tragerfolie 200 aufgetragen sein. Aufgrund der Semitransparenz 

10 der Beschichtung 105 bleibt die Negativschrift 104, 202 bei Betrachtung im 
Durchlicht fur beide Betrachtungsseiten des FoHenverbunds sichtbar. Die 
fluoreszierenden Partikel bilden ein weiteres Echtheitsmerkmal des aus dem 
Folienverbund herzustellenden Sicherheitselements. Die semitransparente 
Beschichtung kann auch anders ausgefuhrt sein, beispielsweise als optisch 

15 variabler Dunnschichtaufbau oder anderen optisch variablen Schichten. 

Figur 4 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel, in diesem Falle mit integrier- 
ter optischer Beugungsstruktur. Die erste Tragerfolie 1 entspricht wieder der 
TragerfoUe 1 aus Figur 2, die eine erste transparente Tragerfolie 100 mit einer 

20 auf gedampften Metallschicht 101 in Form zweier parallel zu den Folienau- 
fienkanten verlauf enden Streifen und einen dazwischen liegenden, zentralen, 
transparenten Bereich 103 umfasst. Die zweite TragerfoKe 200 weist eine in 
die Tragerfolie 200 eingepragte Beugungsstruktur 206 mit Metallbeschich- 
tung 201 auf. Die Metallbeschichtung 201 ist wiederum mit einer Magnet- 

25 schicht 204 in Form zweier parallel zum FoHenrand verlauf ender Streifen 

bedruckt. Im endgiiltigen Schichtverbund sind die Magnetstreifen 204 durch 
die Metallschichten 101 und 201 verdeckt. Die Beugungsstrukturen sind als 
optisch variables Echtheitsmerkmal von beiden Seiten des Schichtverbunds 
wahrnehmbar. Sof ern ein in Tragerf olienlangsrichtung klappsymmetrisches 
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Beugungsslxukturmuster gewahlt wird, ist das Erscheinxingsbild des 
Schichtverbunds von beiden Betrachtungsseiten axis identisch. Falls die Beu- 
gungsstruktur jedoch ein spezielles Bild zeigt, ware jede zweite Wiederho- 
lung dieses Bildes spiegelverkehrt vorzusehen, tun einen b^trachtungssei- 
5 tenunabhangigen Schichtverbund herzustellen. 

Die Beugungsstrukturen 206 mtissen nicht notwendigerweise in die Trager- 
folie 200 eingepragt sein. Es ist genauso moglich, ein die Beugungsstruktu- 
ren aufweisendes Transferelement registergenau auf die Tragerfolie 200 zu 
10 applizieren. Stattdessen konnen aber auch bei dieser Ausfuhrungsvariante 
andere optisch variable Sicherheitsmerkmale vorgesehen werden, wie bei- 
spielsweise Diinnschichtatifbauten und dergleichen. 

Figur 5 zeigt ein weiteres Ausftihrungsbeispiel, in welchem beide Tragerfoli- 
15 en 1, 2 jeweils Beugungsstrukturen und eine Negativschrift aufweisen, die 
im endgiiltigen Schichtverbund kongruent libereinander liegen. In die Trar 
gerfolien 100, 200 sind unterschiedliche Beugungsstrukturen 106, 206 einge- 
pragt. Die Beugungsstrukturen 106, 206 sind wiederum mit Metallschichten 
101, 201 abgedeckt, die jedoch in diesem Fall nicht vollflachig vorliegen, 
20 sondern jeweils Aussparungen 104, 202 besitzeri. Die Aussparungen 104 der 
Metallschicht 101 der ersten Tragerfolie 100 sind identisch, wenn auch spie- 
gelverkehrt zu den Aussparungen 202 in der Metallschicht 201 der zweiten 
Tragerfolie 200, damit sie im f ertigen Folienverbund kongruent libereinan- 
der liegen und von beiden Betrachtungsseiten des Folienverbunds zumin- 
25 dest im Durchlicht wahrnehmbar sind. Die metallisierten Beugungsstruktu- 
ren der beiden Tragerfolieft sind jeweils durch transparente Lackschichten 
107, 207 geschutzt Dies erleichtert die Zwischenlagerung tuxd anschliefiende 
Lairrinierung der beiden Tragerfolien 1, 2. Die Aussparungen 104, 202 kon- 
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nen wie in den vorangehenden Beispielen beliebige Muster und alphanume- 
rische Zeichen bilden. 

Das Sicherheitselement gemafi Figur 5 eignet sich besonders fur den Einsatz 
5 als Etikei± iiber einem Loch in einer Banknote oder einem anderen Sicher- 
heitsdokument. Die unterschiedlichen Beugungsstrukturen 106 und 206 
kQnnen beispielsweise die Vorderansicht und Rtickansicht eines Kopfes, Ge~ 
baudes oder anderen Objekts sein, so dass dieses Objekt abhangig von der 
Betrachtungsseite des Dokuments von vorne oder von hinten abgebildet er- 
10 scheint. 

Figur 6 zeigt ein weiteres Ausftihrungsbeispiel, bei dem es wiederum auf 
eine registergenaue Laininierung in Langs- und Querxichtung des Folienma- 
terials ankommt. In diesem Falle ist die erste Tragerfolie 100 in kreisformi- 

15 gen Abschnitten vollflachig mit einer Metallschicht 101 versehen. Register- 
genau auf diese Metallschichtkreise ist jeweils ebenf alls eine kreisf ormige, 
jedoch magnetische Schicht 108 aufgedruckt. Die zweite Tragerfolie 200 be- 
sitzt lediglich entsprechende kreisf ormige Metallschichten 201 . Durch regi- 
stergenaues Laminieren werden die Magnetschichtkreise 108 zwischen den 

20 beiden Metallschichteii 101, 201 im endgiiltigen Folienverbtind verborgen. 

Figur 7 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel, bei dem es im Wesentlichen auf die 
registergenaue Laminierung in Folienlangsrichtung ankommt. In diesem 
Falle tragt die erste Tragerfolie 100 eine vollflachige Metallschicht 101 mit in 
25 definiertem Abstand atifgedruckten Balken 109 aus magnetischem Material. 
Die zweite Tragerfolie 200 weist in entsprechendem Abstand Metallschichten 
201 auf. In den dazwischen liegenden Bereichen 203 bleibt die Tragerfolie 2 
transparent. Durch registergenaues Laminieren der beiden TrSgerfolien 1, 2 
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in Folienlangsrichtung werden die Magnetbalken 109 zwischen den Metall- 

schichten 101 und 201 verborgen. 

\. - ' 

Figur 8 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel. In diesem Falle ist die erste 
5 Tragerfolie 100 bereichsweise mit einer ersten Beschichtung 110 beschichtet, 
die eine erste Farbe aufweist und beispielsweise durch ein f arbiges Metall 
gebildet wird. Die Tragerfolie 100 bleibt in den zwischen den Farbschichten 
110 liegenden Bereichen 103 tinbeschichtet und daher transparent. Die zwei- 
te Tragerfolie 200 ist ihrerseits bereichsweise mit einer Farbschicht 210 be- 

10 schichtet, die sich farblich von der Farbschicht 110 der ersten Tragerfolie 100 
unterscheidet. Die dazwischen liegenden Bereiche 203 der Tragerfolie 200 
bleiben wieder transparent. Die transparenten Bereiche 103, 203 entsprechen 
in ihrer Grofie und relativen Lage den Farbschichtbereichen 110 bzw. 210 der 
jeweils anderen Tragerfolie. Beim Larninieren der beiden Tragerfolien 1,2 

15 ergibt sich dann ein Folienverbund, der insgesamt nicht transparent ist und 
sich durch gleichmafiig beabstandete Bereiche unterschiedlicher Farbe aus- 
zeichnet. 

Zusatzlich besitzen die Farbschichten 110, 210 bei dem Ausfuhrungsbeispiel 
20 nach Figur 8 jeweils Aussparungen 104 bzw. 202, die sich im endgtiltigen 

Folienverbund zu einer Negativschrift „PL // erganzen. Die Negativschrift ist 
abwechselnd leserichtig tind spiegelverkehrt vorgesehen, sodass sie betrach- 
tungsseitenunabhangiglesbar ist. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Schichtverbunds (6) mit mindestens 
zwei registerhaltig zueinander angeordneten Sicherheitsmerkmalen, urn- 
5 f assend die f olgenden Schritte: 

- Bereitstellen einer ersten Tragerfolie (100) mit wenigstens einem er- 
sten Sicherheitsmerkmal und ersten Registermarken, 

10 - Bereitstellen einer zweiten Tragerfolie (200) mit wenigstens einem 

zweiten Sicherheitsmerkmal und zweiten Registermarken, 

- Verbinden der ersten Tragerfolie mit der zweiten Tragerfolie, wobei 
wenigstens eine der beiden Tragerf olien unter Zugspannung gehal- 

15 ten wird und wobei die zweite oder gegebenenfalls die erste Trager- 

folie in Tragerf olienlangs- und querrichtung anhand der ersten und 
zweiten Registermarken derart gesteuert wird, dass ein Schichtver- 
bund entsteht, in dem die ersten und zweiten Sicherheitsmerkmale 
eine gleichmafiige Anordnung zueinander einnehmen. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Steue- 
rung der zweiten Tragerfolie (200) oder gegebenenfalls der ersten Tra- 
gerfolie (100) durch Dehnung der Tragerfolie in Tragerfolienlangsrich- 
tung erf olgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadtirch gekennzeichnet, dass die zweite 
Tragerfolie (200) kiirzer ist als die erste Tragerfolie (100) und relativ zur 
ersten Tragerfolie (100) gedehnt wird. 



30 4. 



Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die erste 
Tragerfolie (100) auf grund der Zugspannung standig eine Dehnung in 
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Tragerf olienlangsrichtung erf ahrt und die zweite Tragerfolie (200) relativ 
zur Dehnung der ersten Tragerfolie (100) gedehnt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Tragerfolien (100, 200) auf Rollen (3, 4) bereitgestellt und von 
den Rollen abgezogen werden, und wobei die Dehnung der ersten 
und/ oder zweiten Tragerfolie (100 bzw. 200) in Tragerf olienlangsrich- c 
tung beim Abziehen der Tragerfolie von der dazugehorigen Rolle durch 
gesteuertes Bremsen dieser Rolle erreicht wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass ein passgenaues Verbinden der beiden,Tragerfolien (100, 200) be- 
ziiglich ihrer Langskanten mittels einer Breitstreckwalze (11) erzielt 
wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Breitstreckwalze anhand der ersten und zweiten Registermarken gesteu- 
ert wird. 



20 8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Registermarken mittels Lichtleitern oder CCD-Kameras gelesen 
werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
25 dass als Registermarken die Sicherheitsmerkmale genutzt werden. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Schichtverbund in so genannte Endlosf aden oder -bander auf- 
geteilt wird. 
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11. Verfahren zum Herstellen eines Sicherheitselements umfassend die Ver- 
f ahrensschritte gemaS einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass aus dem Schichtverbtind (6) ein Sicherheitselement mit 
seinen endgiiltigen Breiten- und Langenabmessungen herausgeteilt 

5 wird. 

12. Schichtverbxind (6) umfassend zwei Tragerfolien (100, 200) mit jeweils 
mindestens einem Sicherheitsmerkmal, das die jeweilige Tragerf olie nur 
teilweise bedeckt, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Tragerfolien 

10 derart miteinander verbunden sind, dass die Sicherheitsmerkmale regi- 

sterhaltig zueinander angeordnet sind. 

13. Schichtverbund nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die 
beiden Tragerfolien (100, 200) jeweils Registermarken aufweisen, die von 

15 den Sicherheitsmerkmalen der Tragerfolien verschieden sind. 

14. Mehrschichtiges Sicherheitselement umfassend einen Schichtverbtind 
nach Anspruch 12. 

20 15. Mehrschichtiges Sicherheitselement nach Anspruch 14, in Form eines 
Fadens, Streifens, Etiketts oder Anhangers. 

16. Gegenstand, mit dem ein Sicherheitselement nach Anspruch 14 oder 15 
durch Aufkleben, Einbetten, Anhangen oder auf andere Weise f est ver- 

25 bunden ist 

17. Wertdokument, insbesondere Banknote, mit einem applizierten oder 
eingebetteten streifen- oder f adenf ormigen Sicherheitselement nach An- 
spruch 15. 



Zusammenfassiing 

Ein mehrschichtiges Sicherheitselement mit mindestens zwei exakt zueinan- 
der angeordneten Sicherheitsmerkmalen wird hergestellt, indent die Sicher- 
5 heitsmerkmale auf separaten Tragerfolien (100, 200) vorliegen und die Tra- 
gerf olien derart miteinander laminiert werden, dass die Sicherheitsmerkcnale 
im Schrichtverbund registerhaltig zueinander angeordnet sind. Um eine ex- 
akte Registerlage der Sicherheitsmerkmale zu erzielen, weist jede Tragerfolie 
Registermarken auf, anhand der die Folien relativ zueinander gesteuert 
10 werden. Die Steuerung erfolgt durch Dehnung deijenigen Tragerfolie, deren 
Sicherheitsmerkmale relativ zu den Sicherheitsmerkmalen der entsprechend 
anderen Tragerfolie hinterherlauft. 
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